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ABSTRAK
Tujuanpenelitianini adalahmerancangdanmembuatsebuahprototipemesinkonveyor
penghitungbarangmenggunakansistemkendaliPLC OmrontipeCPMlA 20CDR. Suatu
programdiagramladderyangmenggunakanperangkatlunaksyswin3.4dapatditerapkan
sebagaiperintah-perintahdi dalamPLC danmenghasilkansuatukeluaranyangdigunakan
untukmengerakkandanmengendalikanprototipekonveyorpenghitungbarang.Penelitiani i
diawalidengantahapanpenyiapankomponenpenelitian.Komponenyangharnsdipersiapkan
adalahkonveyor,angkaianpengendalikonveyor,sensorphotodioda,danPLC. PLC yang
digunakanadalahPLC OmronCPMlA 20CDR.Selanjutnya,komponentersebutharusdiuji
kelaikannyauntukdigunakandalamrangkaian.Catudayayangdipergunakansebagaisumber
energilistrikdalamrangkaianjugaharusdiujikehandalannya.Komponendancatudayayang
telahdiujikemudiandirakitmenjadirangkaiankonveyorsebagaimanadirencanakan.Tahapan
selanjutnyaadalahpembuatanprogramkendaliyangakanmembuatrangkaianbisabekerja
secaraotomatis.Terakhir,rangkaianyangtelahselesaidikerjakandiujiapakahdapatbekerja
sesuaidenganrancanganawal.PirantilunakyangdigunakanuntukmemprogramPLCSyswin
3.4.PLC hasilrancangandapatdiaplikaskanpadakonveyorpenghitungbarangyangtelah
dibuatsesuaiyangdiinginkan.
Katakunci:rancangbangun,ProgrammableLogicController,konveyorpenghitungbarang,
sistemkendali,diagramtangga
DesignandBuildingofProductCounterConveyorSystem
UsingPLC ControlSystem
ABSTRACT
This paperdescribesthedesignandbuildingprocessof a prototypefor productcountercon-
veyorsystemusingOmronoCPMlA20 CDR PLC controlsystem.A ladderdiagramprogram
usingSyswin3.4softwareis applicableto sendorderstoPLC andcreatingoutputtomoveand
controltheconveyor.The researchstartedwith thepreparationof components.The compo-
nentswereconveyor,conveyorcontrolsystem,photodiodecensor,andPLC. WeuseOmron
CPMlA20 CDR.Afterward;thecomponentsweretestedtomakesuretheyareingoodcondi-
tion.Thetestingprocessalsoincludedpowersupply.After thecomponentsandpowersupply
wereassembledtogether,theautomaticontrolsystemwasconfigured.Thefinalstepwasan-
othertestrunto seeif theconveyorworksasplanned.The testresultshowsthattheconveyor
systemandthePLC arewell connectedandabletoperformthetaskof productcounting.
Katakunci:rancangbangun,ProgrammableLogicController,konveyorpenghitungbarang,
sistemkendali,diagramtangga
168 JurnalIlmiahTeknologi& Rekayasa,Volume15No.3,Desember20/0
PENDAHULUAN
Kemajuanteknologiotomasiindus-
trisangatpesatdengansemakinbanyakin-
dustriyangmenggunakansistemotomasi
dalammenjalankanproses-prosesproduk-
sinya.Sistemotomasitersebuttidaklepas
dari ditinggalkannyapenggunaansistem
kendalikonvensionalyangterdiridaribe-
berapakomponenyaiturelai,kontaktor,dan
kontraktormagnetik.Sistemkonvensional
tersebutdigantikanolehkehadiranProgram-
mableLogicController(PLC). PLC memi-
tikibanyakelebihan,yaitutidakmemerlu-
kanwaktulamauntukmembangun,memeli-
hara,memperbaikidanmengembangkannya.
PengembangansistemPLC relatifmudah,
ketahanannyajauhlebihbaik,lebihmurah,
mengkonsumsidayalebihrendah,mendetek-
siankesalahanlebihmudahdancepat,sistem
( Mulai )
t
pengkabelanlebihsedikit,sertaperawatan
yangmudah.PLC banyakdigunakanpada
aplikasi-aplikasiindustrisepertipadaproses
pengepakan,penangananbahan,perakitan
otomatis,danlain-lain.
Tujuanpenelitianini adalahmeran-
cangdanmembuatsebuahprototipemesin
konveyorpenghitungbarangmenggunakan
sistemkendaliPLC OmrontipeCPMIA 20
COR. Pembuatanprogramdiagramtangga
ataukodemnemoniksebagaiperintah/masu-
kan didalamPLC yangmenghasilkansuatu
keluaranuntukmengontrolkonveyorpenghi-
tungbarang.Suatuprogramdiagramladder
yangmenggunakanperangkatlunaksyswin
3.4dapatditerapkansebagaiperintah-perintah
didalamPLC danmenghasilkansuatukelu-
aranyangdigunakanuntukmengerakkandan
mengendalikanprototipekonveyorpenghi-
tungbarang.
,J
Pembuatankonveyor
t
PembuatanRangkaianPengendaliKonveyor
Pengkabelan(Wirring) yaitu
ProsesMenghubungkanKonveyor(sebagaioutput)
denganRangkaianPengendalikonveyor(sebagaimasukan)
Tidak Terhubung
1 Terlmbung
( Selesai)
Gambar1.DiagramAlir PembuatanPrototipeKonveyorPenghitungBarang
METODE PENELITIAN
Penelitiani idiawalidengantahapan
penyiapankomponenpenelitian.Komponen
yanghamsdipersiapkanadalahkonveyor,
rangkaianpengendalikonveyor,sensorpho-
todioda,danPLC. PLC yangdigunakanada-
lahPLC OmronCPMIA 20CDR. Selanjut-
nya,komponentersebuthamsdiujikelaikan-
nyauntukdigunakandalamrangkaian.Catu
dayayangdipergunakansebagaisumberen-
ergilistrikdalamrangkaianjugahamsdiuji
kehandalannya.
Komponendaneatudayayangte-
lahdiujikemudiandirakitmenjadirangkai-
an konveyorsebagaimanadireneanakan.
Tahapanselanjutnyaadalahpembuatanpro-
gramkendaliyangakanmembuatrangkai-
an bisabekerjaseearaotomatis.Terakhir,
rangkaianyangtelahselesaidikerjakandiuji
apakahdapatbekerjasesuaidenganraneang-
anawal.Tahapanpenelitiani idapaterlihat
seearalebihjelasmelaluibaganaliryangter-
eantumpadaGambar1.
PEMBAHASAN
PLC ialahrangkaianelektronikber-
basismikroprosesoryangberoperasieeara
digital.PLC menggunakanprogrammable
memoryuntukmenyimpaninstruksiyang
berorientasikepadapenggunauntukmelaku-
kanfungsisepertilogika,pengurutan,peng-
aturanwaktu,aritrnatika,melaluimasukan
.FIeld Inputs
Push
Buttonc::!b-Umit
Swi~
Umit
Switch
,
baikanalogmaupundigitaluntukberbagai
prosespermesinan(Tang,1998).
PLC mempakansebuahalatyangdi-
gunakanuntukmenggantikanrangkaianrelai
yangbanyakdijumpaipadasistemkontrol
konvensional(Agfianto,2007).Komponen
utamapenyusunPLC adalahCatu Daya,
CentralProcessingUnit(CPU)yangdi da-
lamnyaterdapatprosesordanmemori,Modul
MasukandanModulKeluaran,sertaperang-
katpemrograman(BryandanBryan,1997).
GambaranmengenaikomponenPLC terlihat
padaGambar2.
Modulmasukandankeluaranadalah
perantaraantaraPLC denganperangkat
kerasmasukandanperangkatkeraskeluaran.
TujuannyadalahmelindungiCPU PLC dari
sinyalyangtidakdikehendakiyangdapat
memsakCPU itu sendiri.Modulmasukan
dan modulkeluaranini berfungsiuntuk
mengkonversiataumengubahsinyal-sinyal
masukandariperangkatkerasmasukanke
sinyal-sinyalyangsesuaidengantegangan
kerjaCPU PLC. Hal ini dapatdilakukan
denganmudahyaitudenganmenggunakan
opto-isolator.
MiniprogrammeratauProgramming
Console adalahsebuahperangkatyang
berfungsiuntuk memasukkaninstruksi-
instruksiprogramkedalamPLC. Instruksi-
instruksi program dimasukan dengan
mengetikkansimbol-si~boldiagramtangga
dengan menggunakan'kode mnemonik
(MnemonicCode).
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Gambar2.KomponenUtamaPLC
Sumber:Bryan& Bryan(1997)
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PersiapanAlatPenelitian
Komponenterbesardalamrangkaian
ini adalahkonveyor.Konveyoradalahsalah
satujenisalatyangberfungsiuntukmengang-
kutataumemindahkanbahan-bahanindustri
yangberbentukpadat.Konveyorterdiridari
banberbentukbulatmenyerupaisabukyang
diputarolehmotor.Penelitianini memilih
menggunakankonveyorsabuksebagaialat
pengangkutkarenalebihmudahdibuatdan
lebihhemat.Komponenutamadarikonveyor
sabukiniadalahroller,sabuk,rangka,motor
DC, danrodagigi.Gambar3 memperlihat-
kankonveyorsabukyangdihasilkandalam
penelitiani i.
Komponenkeduayangharusdisiap-
kanadalahrangkaianpengendalikonveyor.
Tujuankeberadaankomponeni i adalahse-
bagaiaplikasipengendalikonveyor.Sengaja
dibuatkonveyoryangberbentukprototipe,
sehinggadapatdipahamidenganmudahdan
jelas.Rangkaianpengendalijugamerupakan
bagiandariperangkatkerasmasukan.Rang-
kaianpengendaliterdiridarieatudaya,sen-
sorphotodiode,tombolStart-Stop,danPLC.
Gambar4 memperlihatkaneatudayayang
dipergunakandalamrangkaian.
SensorPhotodioda
Sensoryangdigunakandalamrangka-
ianiniadalahsensorphotodiode.Sensoryang
digunakansebanyak2buahdimanasensorI
untukmendeteksikeberadaanboxdansensor
2untukmenghitungbarang(sensorbarang).
Photodiodadigunakansebagaidetektorea-
hayadanLED (LightEmitingDioda)yaitu
diodapemaneareahaya,yangdigunakanse-
bagaisumbereahayayangdiletakkanpada
suatutempatdimanaobjekdapatdideteksi
ketikamemotonggariseahaya.
Prinsipkerjasensordalamkondisinor-
malsensortanpadilewatibendaadalahNol,
dalamartiankeluarandarisensortidakmeng-
hasilkantegangansarnasekali,eahayayang
diterimaolehsensorpothodiodadiaturpada
komparatoragarmenghasilkanlogika0yang
berupatengangansebesar0 volt, danjika
pothodiodatidakmendapatkaneahaya(ter-
halangiolehbenda)makaoutputsensorakan
menghasilkanlogika1yangberupategangan
sebesar4,5volt,karenaoutputegangandari
rangkaiansensorhanya4,5voltsajamaka
ditambahkanDriverrelay,yangfungsinyase-
bagaisaklarotomatisyangmenghubungkan
teganganeatudayadariPLC omronkeJalur
masukanpadaPLC Omron,agarlogika1dan
o dapatdibaeaolehPLC.
Setelahpembuatankonveyorsebagai
suatualatyangakandikendalikan(output),
danrangkaianpengendaliyaitueatudaya,
dansensorterpasangsebagaialatpengendali
(masukan),setelahitupemasanganPLC se-
bagaipemrosessepertidijelaskanpadagam-
bar14.
ProgrammableLogicControlller(PLC)
PLC digunakanuntukmengontrol,me-
kanismekerjakonveyorpenghitungbarang.
PLC yangdigunakanadalahPLC Omron
CPMIA 20 CDR. Bagian-bagiandariPLC
OmronCPMIA. 20 CDR dijelaskanpada
Gambar5.
PengujianKomponen
Sebelumdirangkai,makakomponen
darieatudaya,sensordanmotorpenggerak
harusdiujiuntukmemastikanbahwasetiap
komponentersebutbekerjadenganbaik.
Setelahsemuakomponendiujikelaikannya,
Gambar3.KonveyorSabuk
Sari,RancangBangun...
Gambar4.RangkaianCatuDaya
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makarangkaiantersebutdihubungkansatu
denganyanglainnya.Langkahpertamada-
lahmenghubungkaneatudayadengansen-
sor,motorkonveyorA, motorkonveyorB,
tombolstart,tombolstopdanmasukandaya
PLC. Kemudiantombolstart,tombolstop,
sensorbox,dansensorbendadihubungkan
denganterminalmasukanPLC. Terakhir,
motorkonveyorA danmotorkonveyorB
dihubungkandenganterminaloutputPLC.
Hasilakhirrangkaiantersebutterlihatpada
Gambar6.
PerancanganProgram.
Gambar7memperlihatkanurutanken-
dali konveyorpenghitungbarang.Tahapan
Tenninallnput
tegangan100-240VAC
TemrinalInputunruk
ProgrammingConsole
atauuntukKomkpute1"
TerminalOutput
tegangan24VDC
raneanganyangpertamadalahmenentukan
bitoperensebagaimasukanbagirangkaian.
Padarangkaiani i,masukan00000diguna-
kanuntukmenghidupkansistem,masukan
00001digunakanuntukmematikansistem,
00002untukmematikanmotorkonveyor
boxdanmenghidupkanmotorkonveyorba-
rang,sertamasukan00003digunakanuntuk
menghitungbarangdanmenghidupkanmo-
torkonveyorbox.
Selanjutnyadalahmenentukanpe-
rintahkeluaran.Padarangkaiani i,keluaran
01000digunakanuntukmenggerakkankon-
veyorboxmelaluimotorkonveyor1,sedang-
kan keluaran01001dipergunakanuntuk
menggerakkankonveyorbarangmelaluimo-
torkonveyor2.
Tennina1lnput
dari 00 san1p3i11
lDdikasiInput
dari00sampai11
IndikasiStatus
PLC
Indikasi Output
dari 00 sampai07
Tennina1Output
dari 00 sampai07
Gambar5.Bagian-bagianPLC OmronCPMIA20 CDR
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Gambar6.PrototipeKonveyorPenghitungBarang
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PembuataDProgram KeDdali
ProgramkeDdaliPLC dibuatdengan
diagramtanggamenggunakanperangkatlu-
nak Syswin3.4.Kodeyangdipergunakan
adalahkodemneumonikmelaluikonsolpro-
gram.Bentukdiagramtanggadankodemne-
moniktersebutterlihatpadaGambar8.
Sebelumprogramdimasukkankeda-
lamPLC, makadilakukansimulasiterlebih
dahuludengansimulatorPLC. Fungsinya
adalahmengetahuibahwaprogramtelahber-
TombolSTART
ditekan
KonveyorBoxON
KonveyorBarangON
KonveyorBoxOFF
jalandenganbenar.
Programkemudiandimasukkanke
dalamPLC melaluikonsoldengancarame-
masangkabelpenghubungdari konsolke
PLC. SetelahterpasangkemudianPLC di-
hidupkansehinggakonsol mendapatkan
daya.Langkahselanjutnyaadalahmembuka
katakuncipadaPLC melaluilayarkonsol.
Setelahberhasilmasukke dalam
memoriPLC, programyangtelahdibuatdi-
masukkansesuaiurutannya.
1
I
I
Tidak
Tidak
Tidak
Gambar7.DiagramAlir KonveyorPenghitungBarang
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Gambar8.DiagramTangggadanKodeMnemonik
kanbendamelewatisensorsebanyak5kali.
Setelahsemuabendamelewatisensor,maka
konveyorpembawabenda kanberhentidan
konveyorpembawaboxakanberjalan.Kon-
disi ini menunjukkanalatbekerjadengan
baik.
Jika terjadikegagalandalamproses
pengujianmakaperludilakukanpemeriksaan
perangkatmekanikdanelektrik.Jika tidak
ditemukankesalahanmakadilakukanpeme-
riksaanpadabagianprogram.Pemeriksaan
diulangisampaialatdapatbekerjadengan
normal.
00000 00001 20000
20000
20000
I
01001 01000
I
oo~
ooo~
QIT 0002000001001
oooJ
PengujianAlat
Pengujianalatkeseluruhandilakukan
dalambeberapatahap.Tahappertamada-
lahmemutarkuneiPLC kemodeRUN atau
MONITOR. Hal ini dilakukanuntukme-
lihatapakahprogramyangtelahdimasuk-
kandapatbekerja.Tahapyangkeduaadalah
menghidupkaneatudayautamauntukme-
lihatapakahkomponensepertisensordan
penggerakmekanisbekerjadenganbaik.
Tahapanpengujianselanjutnyaadalah
denganearameletakkansebuahbendapada
konveyorpembawabendadanmenaruhko-
takpadakonveyorpembawakotak,padapo-
sisi tidakmenyentuhsensor.Setelahbenda
dankotakberadapadatempatyangsesuai,
rangkaiandinyalakan.Disiniterlihatbahwa
konveyorboxberjalanmenujuarahjatuhnya
bendadarikonveyorpembawabenda.
Pengujianterakhiradalahmemeriksa
rangkaianpenghitung.Caranyadalahdeng-
anmenghidupkanalat,kemudianmelewat-
SIMPULAN DAN SARAN
Programmable Logic Controller
(PLC) dapatdiaplikaskanpadafungsikon-
veyorpenghitungbarangkarenapemrogra-
manpadaPLC dapatdiubahsesuaidengan
alatsertavariasiearakerjayangdiinginkan.
Diagramtanggaadalahmetodepembuatan
programPLC yangefektif.
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o Alamat Instruksi Opt>l'and
1 00000 LD 00000
2 00001 OR 20000
3 00002 ATI KaT 00001
4 00003 OUT 20000
5 00004 LD 20000
6 00005 Al\TI KaT 01001
7 00006 OUT 01000
8 00007 LD 00002
9 00008 LD KaT 00003
10 00009 CKT 000
#005
11 00010 LD CNT 000
12 00011 ORNOT 00003
13 00012 ANTI 20000
14 00013 OUT 01001
15 00014 EKD
SebelummembuatalatberbasisPLC,
perencanaanyangmatangdisertaipembuatan
baganalircarakerjaalatsangatdiperlukan.
Halini,selainmempermudahpekerjaan,juga
dapatdigunakanuntukmemilihtipePLC apa
yangcocokuntukdigunakan.
PLC saatini sangatbanyakdiguna-
kanolehindustrimodem,olehkarenaitusan-
gatpentingbagimahasiswauntukmemahami
carakerjadansistemkendahPLC.
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